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{§) Oberflachen-Behandlungsverfahren fur Brennkraftmaschinen-Zylinderlaufflachen 



Es ist bekannt, an Zyiinderlaufflachen, die aus einer 
Aluminium-Legierung mit eingebetteten Silizium-Partikeln 
bestehen, die AJuminium-Legierungsmatrix durch Material- 
abtrag laScht zuruckzusetzen. Fur diesen Materialabtrag wird 
eine Hochdruck-Wasserstrahlbehandlung vorgeschlagen, 
was gegenuber dem bekannten Atzen oder Bursthonen eine 
Vieizahl von Vorteilen besitzt. Dabei ist es moglich, einzelne 
8ereiche der Zylinderlaufflache unterschiediich intensiv zu 
bestrahlen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Oberflachen-Behandlungs- 
verfahren fur Zylinderlaufflachen insbesondere einer 
Brennkraftmaschine aus einer Aluminium- Legierung 
mit eingebetteten Silizium-Partikeln, wobei die Alumi- 
nium- Legierungsmatrix durch Mater ialabtrag leicht zu- 
riickgesetzt wird, so daB die Silizium-Partikel geringfu- 
gig aus der Zylinderlauf flache herausragen. 

Dieser bekannte Stand der Technik ist beispielsweise 
in der DE40 09 714A1 beschrieben. Dabei kann der 
Zylinder bzw. Zylinderblock einer Brennkraftmaschine 
aus einer tibereutektischen Aluminium-Siliziumlegie- 
rung bestehen, wobei nach dem GieBprozeB die Zylin- 
derbohrung durch Vor- und Feinbohren mechanisch be- 
arbeitet und anschlieBend gehont wird, so daB die Silizi- 
umkorper zunachst geglattet sind und mit der umgeben- 
den Aluminium-Legierungsmatrix eine Ebene bilden. 
AnschlieBend wird die Aluminium-Legierungsmatrix 
zwischen den Siliziumkornern leicht zuruckgesetzt, d h. 
es erfolgt ein geringfugiger Materialabtrag der AJumini- 
um-Legierung, so daB anschlieBend die Siliziumkdrner 
als Traggerust fur die im Zylinder gefuhrten Kolbenrin- 
ge sowie den Kolbenschaft aus der unbewehrten Zylin- 
derlaufflache geringftigig, d h. urn beispielsweise 2 bis 5 
Micrometer herausragen. Der geringfiigige Materialab- 
trag der Aluminium-Legierungsmatrix kann im bekann- 
ten Stand der Technik auf verschiedene Weise erfolgen, 
beispielsweise durch elektrochemische Bearbeitung, 
d. h. Atzen oder durch das sog. Bursten bzw. Burstho- 
nen, was einen mechanischen Materialabtrag darstellt 

Das an sich bewahrte Atzen ist unter Umweltaspek- 
ten nachteilig, wahrend das Bilrsten relativ aufwendig 
ist, da einerseits das eingesetzte Werkzeug exakt beziig- 
lich der Zylinderlaufflache positioniert werden muB und 
zum anderen ein hoher WerkzeugverschleiB auftritt 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein demgegen- 
uber gunstigeres Behandlungsverf ahren fur den gering- 
fugigen Materialabtrag der Aluminium-Legierungsma- 
trix aufzuzeigen. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist vorgesehen, daB der 
Materialabtrag durch eine Hochdruck-Wasserstrahlbe- 
handlung erfolgt Vorteilhafterweise konnen dabei ein- 
zelne Bereiche der Zylinderlaufflache unterschiedlich 
intensiv bestrahlt werden, wahrend in einer bevorzug- 
ten Anwendungsform der Erfindung eine Hochdruck- 
wasserstrahlduse im wesentlichen wendelformig ent- 
lang der Zylinderlaufflache gef Ohrt wird. 

ErfindungsgemaB werden die Zylinderlaufflachen an- 
stelle des BUrsthonens oder Atzens mit einem Hoch- 
druckwasserstrahl beaufschlagt, urn den erforderiichen 
Materialabtrag der Aluminium-Legierungsmatrix zu 
bewerkstelligen. Der Hochdruck-Wasserstrahl wird da- 
bei ausgehend von einer Duse mit einem Druck in der 
GroBenordnung von 200 bis 300 bar auf die Zylinder- 
laufflache gerichtet, wobei das Aluminium bzw. die Alu- 
minium-Legierungsmatrix quasi ausgewaschen wird 

Zwar ist die Hochdruck-Wasserstrahlbehandlung von 
Zylinderlaufflachen aus der DE 34 27 770 CI oder aus 
der DE 37 19 796 Al bereits bekannt, jedoch wird bei 
der erstgenannten Schrift ein GrauguB-Zylinder bear- 
beitet, wahrend bei der zweitgenannten Schrift die 
Hochdruck- Wasserstrahlbehandlung parallel zu einem 
Bttrstvorgang durchgefOhrt wird. Insofern unterschei- 
det sich die vorliegende Erfindung- grundsatzlich von 
diesem bekannten Stand der Technik, da bei der vorlie- 
genden Erfindung die Hochdruckwasserstrahlbehand- 
lung zum Materialabtrag einer Aiuminiumlegierung und 
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nicht eines GrauguBgefuges dient und es gerade Inhalt 
der vorliegenden Erfindung ist, anstelle des bekannten 
BUrsthonens eine Hochdruckwasserstrahlbehandlung 
durchzuftihren, ohne daB weitere Materiaiabtragverfah- 
5 ren durchgefUhrt werden mussen. Selbstverstandlich 
muB jedoch vor der Hochdruckwasserstrahlbehandlung 
eine mechanische Feinbearbeitung der Zylinderlauffla- 
chen durchgefUhrt werden, um uberhaupt die ge- 
wunschten Abmessungen des Zyiinders herzustellen 

io und um die Siliziumkdrner teiiweise zu glatten. 

Gegenuber dem bekannten Btirsthonen hat die Hoch- 
druckwasserstrahlbehandlung den Vorteii, daB das zum 
Einsatz kommende Werkzeug nicht so exakt positio- 
niert werden muB. Vielmehr kann eine Hochdruckwas- 

15 serstrahldiise im wesentlichen beliebig innerhalb des 
Zyiinders positioniert und bewegt werden, wahrend das 
Burstwerkzeug exakt entlang der Zylinderachse gefuhrt 
werden muB. Gegenuber dem Bursthonen hat die erfin- 
dungsgemaBe Wasserstrahlbehandlung den weiteren 

20 Vorteii, daB die Aluminium-Legierung nicht verschmiert 
wird Vielmehr wird das Aluminium sauber ausgewa- 
schen. Dabei ist es m6glich, aus dem Abwasser das Alu- 
minium auszufiltern, so daB die benotigte Wassermenge 
in einem Kreislauf gefOhrt werden kann. Auch aus die- 

25 sem Grund zeichnet sich das vorgeschlagene Behand- 
lungsverfahren durch hochste Umweltfreundlichkeit 
aus. 

Auf besonders einfache Weise konnen unter Anwen- 
dung der Hochdruckwasserstrahlbehandlung einzelne 

30 Bereiche einer Zylinderlaufflache unterschiedlich inten- 
siv bestrahlt werden. Beispielsweise bei der Behandlung 
eines Brennkraftmaschinenzylinders kann in den Berei- 
chen der Kolbenumkehrpunkte eine intensivere Bear- 
beitung durchgefUhrt werden, als in den dazwischenlie- 

35 genden Zylinderlaufflachenbereichen, in denen der Kol- 
ben seine hochste Geschwindigkeit besitzt Hierzu ist es 
lediglich erforderlich, eine HochdruckwasserstrahldQse, 
mit der der Hochdruckwasserstrahl auf die Zylinder- 
laufflachen aufgetragen wird, langer auf die intensiver 

40 zu bearbeitenden Bereiche zu richten oder in diesen 
Bereichen den Druckwert des Hochdruckwasserstrah- 
les zu erhahen. 

Um einen einfachen Bewegungsablauf der Hoch- 
druckwasserstrahldQse zu erzielen, wird vorgeschlagen, 

45 diese DUse im wesentlichen wendelformig entlang der 
Zylinderlaufflache zu fOhren, d h. die auf die Zylinder- 
laufflache gerichtete DUse rotiert um die Zylinderachse 
und wird bevorzugt gleichzeitig langs der Zylinderachse 
weiterbewegl Dabei konnen an einem einzigen Werk- 

50 zeug, das dementsprechend langs der Achse des zu be- 
handelnden Zyiinders gefUhrt ist, auch zwei oder mehre- 
re HochdruckwasserstrahldOsen vorgesehen sein. Da- 
neben sind selbstverstandlich eine Vielzahl weiterer Ab- 
wandlungen mdglich, ohne den Inhalt der Patentansprd- 

55 che zu verlassea 

Patentansprtlche 

1. Oberfiachen-Behandlungsverfahren fur Zylin- 
60 derlauffiachen, insbesondere einer Brennkraftma- 
schine, aus einer Aluminium-Legierung mit einge- 
betteten Silizium-Partikeln, wobei die Aluminium- 
Legierungsmatrix durch Materialabtrag leicht zu- 
ruckgesetzt wird, so daB die Silizium-Partikel ge- 
es ringfUgig aus der Zylinderlaufflache herausragen, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Materialabtrag 
durch eine Hochdruck- Wasserstrahlbehandlung 
erfolgt 
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Z Oberflachen-Behandlungsverfahren nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB einzelne Be- 
reiche der Zylinderiauf flache unterschiedlich inten- 
siv bestrahltwerdea 

3. Oberflachen-Behandlungsverfahren nach An- 5 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Hochdruckwasserstrahldiise im wesentlichen wen- 
delformig entlang der Zylinderlaufflache gefiihrt 
wird. 
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